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l 

Beschr.eibung 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver r 
fahren zum Pasteurisieren von Lebensmitteln in Behal- 
tern, wie z. B. Flaschen oder Metalldosen, gemaB dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Um Lebensmittel sowohl in biologischer als auch in 
geschmacklicher Hinsicht zu stabilisieren, ist es erfor- 
derlich, daB sie, z. B. Milchprodukte, Fruchtsafte oder 
Alkoholika, wie z. B. Biere, pasteurisiert werden, nach- 
dem sie in Behaltern, wie z. B. Flaschen oder Dosen, 
verpackt worden sind. 

Das Pasteurisieren erfolgt durch Erhitzen der in ih- 
rem Behalter verpackten Flussigkeit innerhalb eines 
Tunnels, durch den der Behalter transportiert wird und 
der Pasteurisiertunnel genannt wird. 

In einem Pasteurisiergerat wird ublicherweise aufein- 
anderfolgend eine Vorerwarmung mit regelmaBigem 
Temperaturanstieg durchgefiihrt, danach. eine Erwar- 
mung mit konstanter Temperatur und eine Abkiihlung 
durchgefiihrt, wobei die Erwarinung.und die Abkiihlung 
des die Flussigkeit enthaitenden Beh,alters ubiicherwei- 
se durch Besprengen mit Wasser erfolgudessenTempe- 
ratur eine Funktion der entsp'rechenden Zone ist 

Die Bedingungen, unter -denen das Pasteurisieren 
durchgefiihrt^werden muB, hangen von dem zu behan- 
delnden Produkt 'ab, dem geografischen Ort der Vertei- 
lung, der Verunreinigung des Grundproduktes und der 
herrschenden Vo.rschriften. 

Fur ein gegebenes Produkt erfordert das Pasteurisie- 
ren z. B.: 

— das Uberschreiten einer Temperaturschwelle 
wahrend einer vorgegebenen Zeit, die sehr kurz 
sein kann,. 

— das Aufrechterhalten einer Temperatur wah- 
rend eines minimalen Zeitraums, 

— das Unterwerfen des Produkts unter eine be- 
stimmte Anzahl von "Pasteurisiereinheiten" auch 
UP genannt und 

— das Nichtuberschreiten einer vorgegebenen An- 
zahl von UP. 

Dabei versteht man unter "Pasteurisiereinheit" oder 
UP den Pasteurisiereffekt, der z. B. in Bier erhalten wird, 
wenn dieses eine Minute lahg auf eine Temperatur von 
60°C gehalten wird. Der Pasteurisiereffekt ist per defi- 
nitionem die hervorgerufene biologische Zerstdrung 
durch das Einhalten einer vorgegebenen Temperatur, 
die eine Funktion des Products ist, wahrend einer be- 
stimmten Zeit. 

Die Anzahl der iibertragenen Pasteurisiereinheiten 
UP wird durch die folgende Formel gegeben: 



UP = t x 10 



T-x 



wobei *' '■ ' 

- t die Einwirkungsdauer ist wahrend der konstanten 
Phase, 

— x eine spezifische Produktkonstantc ist, die.z. B. fur 
Bier 60 ist, 

- T die Temperatur in °C wahrend der konstanten 
Phase und 

— z ein Parameter als Funktion der abzutcVtenden Bak- 
terien, im Falie von Bier z. B. 7, ist 

In jedem Fall ist eine zu hone Erhitzung schiidlich, da 
hierdurch der Geschmack der Flussigkeit zerstort wird 



und auch eine Triibung aiiftreten kann, die bis zu einem 
Kochvorgang fuhru 

In der Praxis werden die eine zu pasteiirisierende 
Flussigkeit enthaitenden Behalter auf einem Schlitten 

5 durch den Tunnel ,gefuhrt, in dem das Pasteurisieren 
. erfolgt. In dem Tunnel werden die Behalter von einer 
Reihe Leitungen mit heiflem oder kaltem Wasser be- 
spriiht mit eingestellter Leistung. 
Fig. 1 zeigt eine Kurve 1 mit normalem Temperatur- 

io verlauf im Inneren von Behaltern, die einen Pasteuri- 
siertunnel durchlaufen. An der Ordinate sind dabei die 

, Temperaturen T u^d ;an,der Abszisse die Langen L der 
einzelnen Stellungen der Behalter im Pasteurisiergerat 
aufgetragen. Die Temperaturen und die daraus resultie- 

15 renden Pasteurisierwirkungen erlauben es, den Pasteu- 
risiertunnel iiber seine gesamte Lange Lj in vier aufein- 
anderfolgende Zonen zu unterteilen: 

, — eine erste .Zone 2, die Vorerwarmungszone, in 
20 , der der Temperaturanstieg in den Behaltern er- 
folgt, ohne daB ein Pasteurisiereffekt auftritt, d.h. 
.ohne daB UP ubertragen werden, 

— eine zweite Zone 3, die Vorpasteurisierungszo- 
ne, in der der Temperaturanstieg beendet wird und 

25 das Obertragen von UP erfolgt z. B. 0,1 UP-min, im 
wesentlichen ab einer Temperatur To im Falle von 
Bier 53° C 

— eine dritte Zone 4, die Pasteurisierungszone, in 
: ■ der die Behalter auf einer konstanten Pasteurisier- 

30 temperatur TP von z. B. 60°C gehalten werden und 
in der die eigentiiche Pasteurisierung erfolgt und 
. ■ — schlieBlich eine vierte und letzte Zone 5, die 
Abkuhlungszone, in der die Behalter schrittweise 
bis zum Ausgang des Tunnels abgekiihlt werden 

35 . und in der die Behalter noch einige UP aufnehmen, 
- bis sie im wesentlichen auf die Temperatur To ab- 
gekuhlt wurden. Wie die Zeichnung verdeutlicht, 
erfolgt die Gesamtaufnahme von UP im Bereich Z 
zwischen den beiden Temperaturpunkten To. 

40 

Die Kurve in Fig. 1 entspricht einer normalen Funk- 
... tionsweise ohne besondere Vorkommnisse. In dem Fall 
, jedoch, in dem der Aufenthalt eines Behalters im Tun- 
neiinneren einen vorgegebenen Zeitraum uberschreiteu 
45. z.'B. bei einem Halt infolge einer technischen Storung 
nach dem Pasteurisiergerat, ist die Anzahl der dem Pro- 
dukt iibertragenen UP groBer als im theoretischen Fall 
mit alien ihm anhaftenden Nachteilen. 
Fig. 2 zeigt beispieisweise eine Kurve A entspre-' 
so chend der Kurve von Fig. 1 in einem Pasteurisiergerat 
. der einem Behalter erteilten Anzahl von UP bei seinem 
Durchgang durch den Tunnel im Falle des normalen 
Verlaufs entsprechend der Kurve 1 von Fig. 1. Die UP 
sind entlang der Ordinate aufgetragen und die Langen 
55 U die denjenigen von Fig. 1 entsprechen auf der Abszis- 
se. Die Aufnahme von UP beginnt in der Yorpasteuri- 
sierzone 3, setzt sich regelmaBig in der Pasteurisierzone 
4 fort und endet in der Abkiihlzone 5, so daB die Ge- 
samtanzahl aufgenommener UP zwischen den beiden 
60 zulassigen Werten UPmin und UPmax liegt. 

. Die Kurve B zeigt das Resultat eines derartigcn Pa- 
steurisiergerates im Fall eines ungewollten Halts des 
Forderbandes wahrend einer bestimmten Zeit, wahrend 
. der sich also der zugehorige Behalter an einem Punkt D 
65 jrn Gerat befindeL Wie man der Figur entnehmen kann, 
. setzt sich die Aufnahme von UP bei D wahrend der 
Haltezeit fort, verlauft anschlieBend parallel zur Kurve 
A und miindet schlieBlich in einen erheblich hoheren 
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Wert als dem maximalen Wert UPmax, der fur gutes 
Pasteurisieren gerade noch zulassig ist. 

Im Falle des Fehlens einer Storung des Schlittens ver- 
schiebt dieser, wie bei herkommlichen Anlagen, die Be- 
halter z. B. Flaschen, mit konstanter Geschwindigkeit 
Das Eintreffen der Flaschen am Eingang des Schlittens' 
selbst entspricht nicht immer genau der Vorschubge- 
schwindigkeit des Schlittens. Es treten daher bei her- 
kommlichen Anlagenam Transportband Zwischenrau- 
me zwischen den Flaschen aiif. 

Eine derartige Flaschenfehlstellung am Eingang des 
Pasteurisiergerates hat zuerst einen schadlichen EinfluB 
auf den Energieverbrauch. Einerseits sinddie'am Tun- 
neleinang anstehenden Flaschen im allgemeirien sehr 
kalt, wobei diese Kalte zum Abkiihien der austretenden 
Flaschen verwendet wird; fehlen nun Flaschen am Ein- 
gang, kann ihre Kalte nicht mehr verwendet werden und 
es ist erforderlich, kaltes Wasser zur Abkiihlung der 
austretenden Flaschen zu verwenden. Fehlen hindessen 
Flaschen beim Austreten, ist es nicht mehr moglich, das 
durch Abkuhlen der erwarmten Flaschen erwarmte 
Wasser zu gewinnen, so daB es erforderlich ist, zusatzli- 
che Energie herbeizufuhren, urn die eintretenden Fla- 
schen zu erwarmen. 

Bei den herkommlichen Pasteurisierverfahren wurde 
bereits versucht, den Nachteil des Fehlens von Flaschen 
aufgrund mangelhafter Synchronisierung bei deren Ein- 
treffen und bei deren Vorschub im Pasteurisiergerat 
dadurch zu vermeiden, daB die Vorschubgeschwindig- 
keit im Tunnel verringert wurde. Dadurch erhalt man 
jedoch einen groBeren Pasteurisiereffekt mit den oben 
bereits aufgezahlten Nachteilen. 

Die Kurve C in Fig. 2 zeigt das erhaltene Resultat mit 
einem herkommlichen Pasteurisiergerat, bei dem in er- 
heblicher Weise die Geschwindigkeit des Schlittens ver- 
ringert wurde, urn eine zu langsame Anlieferung der 
Behalter auszugleichen. Man sieht, daB die erfolgte re- 
gelmaBige Aufnahme von UP im Pasteurisiergerat 
schlieBlich zu einer Gesamtzahl von UP fuhrt, die den' 
maximal zulassigen Wert von UPmax uberschreitet. 

Aus der EP-A 1 69 361 ist ein Verfahren zum Pasteu- 
risieren von Lebensmitteln in Behalter bekannt, die ei- 
nen Pasteurisiertunnel durchlaufen, in dem nacheinan- 
der eine Vorerwarmung mit regelmaBigem Tempera - 
turanstieg durchgefuhrt wird, wahrend der eine Vorer- 
warmung erfolgt, danach eine beschleunigte Erwar- 
mung in einer Vorpasteurisierzone durchgefuhrt wird, 
anschlieBend eine Konstanthaltung der Temperatur in 
einer Pasteurisierzone durchgefuhrt wird und schlieB- 
lich eine Abkiihlung durchgefuhrt wird. 

Diese Druckschrift, die das allgemeine Prinzip des 
Pasteurisierens beschreibt, bezieht sich insbesondere 
auf die moglichst gleichmaBige Pasteurisierung in einer 
normal funktionierenden Vorrichtung, in der also keine 
Storungen auftreten. Die Gleichformigkeit des Pasteuri- 
siervorganges soil dadurch erzielt werden, daB eine 
moglichst gleichmaBige Erwarmung und gleichmaBige 
Abkiihlung mittels Wasserstrahlen durchgefuhrt wird. 
Zu dicscm Zwcck werden die von jedem Bchiiltcr auf- 
genommenen UP ermittelt, urn sicherzustellen, daB am 
Ende des Pasteurisiervorganges die Anzahl der aufge- 
nommenen UP fur die einzelnen Behalter moglichst 
gleich groB ist und zwar geringfugig groBer als es fur 
das normale Pasteurisieren erforderlich ist 

Mit keinem Wort ist dieser Entgegenhaltung eine L6- 
sungsmoglichkeit des Problems zu entnehmen, das auf- 
tritt, wenn eine Storung z. B. des Vorschubs. erfolgt, sei 
es durch ein Anhalten des Transportbandes oder durch 



eine Verringerung der Transportgeschwindigkeit. Der 
dort beschriebene Pasteurisiervorgang entspricht dem- 
jenigen wie er in den Fig. 1 und 2 der vorliegenden 
Erfindung als Stand der Technik dargelegt worden ist. 
5 * Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe. zu- 
grunde, ein Verfahren zu schaffen, das mit variables an 
die Erfordernisse angepaBter Geschwindigkeit arbeitet, 
d. h. das ein energiesparendes sicheres Pasteurisieren 
auch dann ermoglicht. wenn Storungen beim Durchlauf 

io der zu pasteurisierenden Behalter auftreten bzw. Behal- 
terfehlstellungen am Eingang und/oder am Ende des 
Pasteurisiertunnels auftreten. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt mit den im kenn- 
zeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen 

is Merkmalen. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsbeispiele sind in den Unter- 
anspriichen beschrieben. 

Ein derartiges Verfahren bietet unter anderem den 
Vorteil einer Anpassung des Durchlaufs der Behalter als 

20 Funktion ihrer Anhaufung vor und nach der Vorrich- 
tung, wobei die Regelung der Geschwindigkeit des 
Transportbandes eine kontinuierliche FQIlung des Pa- 
steurisiertunnels ermoglicht, wodurch der Energieaus- 
tausch zwischen ben EinlaBzonen und den AusIaBzonen 

25 optimal ist Weiterhin ermoglicht die Kenntnis der 
Durchlaufgeschwindigkeit und das Ermitteln der An- 
zahl der nacheinander aufgenommenen UP eine opti- 
male variable Anpassung der Spruhtemperatur, urn so 
ein Minimum an Kalte und Warme aufzuwenden. 

30 Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeich- 
nung naher erlautert; es zeigt 

Fig. 3 eine grafische Darstellung der Temperatureh 
entsprechend denjenigen von Fg. 1 im Zusammenhang 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren; 

35 Fig. 4 eine Anzahl von die Aufnahme von UP darstel- 
lenden Kurven entsprechend den Kurven von Fig. 2, 
jedoch im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren; 

Fig. 5 eine schematische Ansicht eines Kuhl- und 

40 Warmekreislaufes zur Durchfuhrung der Erfindung; 
Fig. 6 schematisch einen Regelkreis fur den prakti- 
schen Einsatz der Erfindung; 

Fig. 7 eine grafische Darstellung der Aufnahme von 
UP bei erfindungsgemafier Regelung; 

45 Fig. 8 eineEinzelheit V von Fig. 7 zur Darstellung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens im Falle einer einzigen 
Referenzflasche pro Zone; und 

Fig. 9 die gleiche Einzelheit V im Falle von mehreren 
Referenzflaschen pro Zone. 

50 Fig. 3 zeigt die Kurve 1 fur die Temperaturen des 
Produkts entlang des Pasteurisiergerates bei Normalbe- 
trieb sowie die aufeinanderfolgenden Zonen 2, 3, 4, 5 
der Vorerwarmung,. Vorpasteurisierung t Pasteurisie- 
rung bzw. Abkuhiung. 

55 ErfindungsgemaB wird die Anordnung Zr der Zonen 
3 und 4 in regelbare Elementarzonen 60, 61, 62 ... 69 
unteneilt, wobei in jeder von ihnen wenigstens eine Re- 
ferenzflasche oder ein Referenzbehalter beobachtet 
wird unter Berechnung der Anzahl von UP, die diese 

60 Flasche aufnimmt Im Falle, in dem nur eine einzige 
Referenzflasche pro Elementarzone- beobachtet wird; 
berechnet man permanent die Anzahl der von ihr aufge- 
nommenen UP, wobei das Abkuhlen dieser Zone einge- 
lei'tet wird, wenn die Anzahl von UP ein festgelegtes 

65 Maximum erreicht hat. Werden hingegen mehrere Re- 
ferenzflaschen pro Elementarzone beobachtet, so wird 
das Abkuhlen eingeieitet in dieser Zone, wenn wenig- 
stens eine Referenzflasche das festgelegte Maximum an 
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UP erreicht oder uberschritten hat uhd wenn alle ande- 
ren Referenzflaschen in der gleichen Zone ein festgeleg- 
tes Minimum an UP erreicht oder uberschritten haben. 

Urn das erfindungsgemaOe Verfahren deutlicher uhd 
klarer zu beschreiben, wird zuerst im Zusammenhang 
mit Fig. 5 und 6 eine vorteilhafte Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens beschrieben. 

GemaB Fig. 5 ist das nur teilweise dargestellte Pa- 
steurisiergerat 7 in aufeinanderfolgende, unterteilte 
Halbtanks 80, 81, 82 . . . unterteilt, die mechanisch'von- 
einander getrennt sind und^deren jeder drei Spruhlei- 
tungen 9 aufweist, von derien eine'ei'nzige.dargestellt ist 
und die die einzelnen Elementarzonen 60, 61, 62 . . . der 
Fig. 3 darstellen. 

Jede Gruppe von drei Spruhleitungen 9 eines zugeho- 
rigen Halbtanks 80, 81, 82 . . .* wird uber eine Zufuhrlei- 
tung 10 mit heiBem oder kaltem Wasser versorgt, die 
eine Pumpe 11 ein Regelventil 12 und ein Dreiwegeven- 
til 13 aufweist, in das eine HeiDwasserieitung 15 und eine 
Kaltwasserleitung 14 miindet. Eine Ruckkehrieitung 53 
ermbglicht in herkommlicher Weise eiheri geschlosse- 
nen Sprtihkreislauf, wenn das Ventil'13 geschlossen ist- 
Ein Temperaturfiihler 39 ermoglicht es,^ die Spriihtem- 
peraturimHaibtahkzumessen. ' " ' 

Das heiBe Wasser wird in einem ersten "Reservoir 16 
gespeichert, urid zwar rhit konstanter Temperatur von 
z.B. 75° C mittels einer herkommlichen, nicht dargestell- 
ten, regelbaren Heizanordnung und das kalt'e Wasser 
wird in einem zweiten Reservoir 17 gespeichert, in dem 
es auf einer konstanten Temperatur von z.B. 30° C mit- 
tels einer herkommlichen ebenfalls nicht dargestellten 
Kiihl-Heizanordnung haiten wird 
... Jedes Reservoir 16, 17 ist einer Pumpe 18/19 zugeord- 
net, die in einem entsprechenden Pumpkreislauf 
16-20-18-21-16 und 17-22-19-23-17 angeordnet ist/w6- 
bei jeder der Pumpkreise mit den entsprechenden zuge- 
hongen Leitungen 15 und 14 verbunden ist, die jeden 
der Halbtanks 80, 81, 82 . . . mit HeiBwasser bzw. Kalt- 
wasser versorgen mittels der verschiedenen Regelventi- 
'ie 13 und 12. ' 

Der UberschuB an Spruhwasser eines jeden Halb- 
tanks, wie z.B. 80; wird durch eine Ruckkehrieitung 24 in 
Auffangbecken 25 geieitet, vorteilhafterweise ein Bek- 
ken pro Halbtank. Das wiedergewonnene Wasser wird 
• von jedem Becken 25 mittels einer Pumpe 27 in eine 
Leitung 26 abgefuhrt und einem Dreiwegeventil 28 zu- 
■ gefiihrt. Das Ventil 28 fuhrt dieses wiedergewonnene 
Wasser entweder dem HeiBwasser-Reservoir 16 uber 
die Leitung 32 zu oder dem Kaltwasser-Reservoir 17 
uber die . Leitung 33 z.B; unter der Steuerung eines fur 
die erfindungsgemaOe Steuerung eingesetzten Mikro- 
prozessors und als Funktion der Wassertemperatur in 
der Abfuhrleitung 26, die : mittels eines Temperaturfuh- 
lers 29 festgestellt wird sowie als' Niveau der Wasserho- 
hen in dem Reservoir 16 und 17, die du^ch entsprechen- 
de Fiihler 30 und 31 festgestellt werden. Fehlt z.B. Was- 
ser in den beiden Reservoirs, so bestimmt der Tempera- 
turfuhlcr mittels des Mikroprozessors die^Zufuhr von 
wiedcrgewonncnem Wasser in das'entsprechende Re- 
servoir. 

.Fig. 6 zeigt schematisch eine mogliche Regelanord- 
. nung zur Durchfuhrung der Erf indung. 

In dieser Figur ist mit 7 der Pasteurisiertunnel ange- 
deutet, mit 34 das Transportband, wobei die Behaiter 35 
in das Pasteurisiergerat bei 36 eintreten und bei 37 aus- 
trcten. ' . - 

Mit 38 und 39 sind Fiihler bezeichnet, wobei z.B. 38 
d lc Gesamthcit der Packungsdichtefiihier fur das Pa- 



steurisiergerat 7 und 39 die Gesamtheit der Spriihtem- 
peraturfuhler in den Elementarzonen gemaB der Erfin- 
t dung darstellen. 

.Man kann fur. ein Pasteurisiergerat mehrere Pak- 
.5 kungsdichtefuhler hintereinander vor dem Eingang so- 
. wie mehrere Packungsdichtefiihier am AuslaB anord- 
nen, wobei das Fehlen einer Packungsdichte am Ein- 
gang oder die Anwesenheit einer Packungsdichte am 
Ausgang anzeigt, daB die Geschwindigkeit des Schlit- 
10 tens zu verringern ist Das Fehlen einer Packungsdichte 
am Ausgang oder das Vorhandensein einer Packungs- 
..djchte am Eingang. zeigUidaB die Geschwindigkeit des 
f Schlittens zu erhohen ist. 

Mit 40 und 41 ist eine Vielzahl von Betatigungsvor- 
15 richtungen bezeichnet, wobei die eine Art die Spriih- 
\ temperaturen in den Zonen beeinfluBt und die andere 
. ; Art die Vorschubgeschwindigkeit des Schlittens beein- 
. (IuBl 

, Eine logische, ; programmierbare Rechen- und Steuer- 
20 schajtung 42 ; empfangt an ihren Eingangen 43 Signale 
. ,yon den verschiedenen Fuhlern 38 und 39 und liefert an 
., ihren Ausgangen 44 Steuersignale fiir die verschiedenen 
. Betatigungsvorrichtungen, wie z.B. 40 und 41. 
. . Es ist kJar, daB die logische Rechen- und Verarbei- 
25 tungsschaltung 42 zusatzliche Eingange aufweist, wie 
. z.B. den Eingang 45, dem Informationen einer Schaitung 
46 zugefuhrt werden bezuglich der Einzelheiten der 
Produktion, der konstanten Temperatur, des Inhalts, der 
UPmax und der UPmin usw. . . . sowie einen Eingang 56 
30 zur Aufnahme von Informationen einer ubergeordneten 
Rechenanordnung 47, die wiederum bei 48 mit Informa- 
tionen der logischen Schaitung 42 versorgt wird. Die 
logische Schaitung 42 weist zusatzlich in herkommlicher 
Weise andere Ausgange auf, wie z.B. den Ausgang 49, 
35 . der mit einem Anzeigeschirm 50 verbunden ist und den 
Ausgang 51, der mit einer Kontrollschaitung 52 fur die 
Produktion verbunden ist. 

Im folgenden wird die Wirkungsweise der erfindungs- 
gemaBen in den Fig. 5 und 6 dargestellten Pasteurisie- 
40 ranordnung beschrieben. 

Zuerst wird im. Zusammenhang mit Fig. 7 und 8 der 
einfachste Fall angenommen, in dem mittels der logi- 
schen Schaitung 42 eine einzige Referenzflasche (oder 
ein anderer Behaiter) in jeder der erfindungsgemaBen 
45 Zonen 60 bis 69 beobachtet wird, wobei die Anordnung 
Zr im betrachteten Beispiel gleich der Gesamtheit der 
Vorpasteurisierzone und der Pasteurisierzone ist. 

In den Fig. 7 und 8 bezeichnen die Linien UPmax und 
UPmin die pro Flasche festgeiegte Maximalzahl bzw. 
so Mmimalzahl von UP fur eine gute Pasteurisierung. Der 
Abstand zwischen den heiden Werten ist durch E danre- 
stellt. 6 

Die Kurve F ist die Kurve fur den Normalverlauf fur 
eine vorgegebene Transportbandgeschwindigkeit des 

55 . Pasteunsiergerats. Vorteilhafterweise wird gemaB der 
Erfindung die Kurve F t wie es die Zeichnung zeigt, der- 
art festgelegt t daB jede Flasche bei Erreichen des Endes 
der Pasteurisierzone die Minimalanzahl an UP, d.h. UP- 
min aufgenommen hat. 

60 ErfindungsgemaB beobachtet der Mikroprozessor in 
jeder Zone, wie z.B. der in Fig. 8 vergroBert dargestell- 
ten Zone 69, eme.Referenzflasche b von ihrer Zufuhr in 
die Zone bis zu ihrem Verlassen der Zone. Bei Kenntnis 
der Vorschubgeschwindigkeit des Transportbandes ist 

65 die Stellung der Flasche b zu jedem Zeitpunkt bekannt, 
jo daB permanent die Anzahl der von ihr aufgenomme- 
.nen UP berechnet werden kann. Solange die Referenz- 
flasche b nicht mehr an UP aufnimmt als berechnet und 
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dieser Wert unterhalb des Wertes UPmax bleibt, pas- 
siert nichts weiter. 

Wird hingegen z.B. bei der Stellung b in Fig. 8 der 
Schlitten angehalten, so steigt der berechnete Wert von 
UP fur die Referenzflasche von b auf b\ wobei an dieser 
Stelle der Maximalwert UPmax fur diese Flasche er- 
reicht wird, so daB der Mikroprozessor fur die gesamte 
Zone 69 eine sofortige Abkuhlung einleitet und damit 
die weitere Aufnahme von UP nicht nur fur die Refe- 
renzflasche, sondern fur aile anderen Flaschen in der 
Zone69unterbrichL 

Es ist klar, daB sofern die betrachtete Zone nicht die 
letzte Elementarzone im Bereich Zr ist, die gieiche Kuh- 
lung sofort in samtlichen nachfolgenden Zbnen ausge- 
lost wird und sogar bevor die Kuhlung in der betrachte- 
tenZone einsetzt. 

Es sei betont, daB aufgrund der Tatsache, daB jede 
Elementarzone eine endliche Breite aufweist, ein syste- 
matischer Fehler bezuglich der aufgenommenen UP 
auftritt fur die anderen Flaschen in dieser Zone, dessert 
Maximalwert mit 6 in den Fig. 7 und 8 bezeichnet isL 

Wird namlich das Transportband angehalten, wenn 
sich die Referenzflasche am Beginn der Zone bei b 1 
(Fig. 8) befindet, so sieht man, daB diese noch vor dem 
Auslosen der Abkuhlung eine Anzahl von UP entspre- 25 
chend dem Wert A UP aufnimmt. Alle anderen Fla- 
schen, die sich in der Zone 69 befinden, nehmen diese 
gieiche zusatzliche Anzahl von UP entsprechend A UP 
auf, so daB bei diesem Beispiei alle eine Gesamtanzahl 
von UP aufnehmen. die grofier als UPmax ist, wobei der '30 
groBtmogliche Wert 8 oberhalb des Wertes UPmax fur 
die letzte Flasche b 2 in der Zone 69 betragt. 

In diesem Fall bedingt also das Verfahren einen syste- 
matischen Maximalfehler von 6, der in der Praxis jedoch 
innerhalb der zulassigen Grenzen bleibt, wenn die regel- 35 
baren Zonen 60 bis 69 zahlreich genug sind, d.h. ausrei- 
chend eng bemessen, wie es beim dargestellten Beispiei 
der Fall ist 

Die Fig. 9, die der Fig. 8 entspricht, ist eine vergro- 
Berte Darstellung der Zone 69 bei einem anderen Aus- 40 
fuhrungsbeispiel, in dem die Zone 69 in n Unterzonen 
z 1 bis zn unterteilt wird, deren jede z.B. einem Schritt 
des Transportbandes entspricht und in deren jeder die 
logische Schaltung 42 eine Referenzflasche pi bis pn 
beobachtet wahrend des gesamten Durchgangs durch 45 
diese Unterzone. 

Der Mikrorechner berechnet zu jedem Zeitpunkt die 
Anzahl der von jeder Referenzflasche 01 bis Pn aufge- * 
nommenen Zahl von UP, so daB er zu jedem Zeitpunkt 
eine (Curve erstellen kann entsprechend den Punkten G 50 
der in der Zone 69 aufgenommenen Anzahl von VP. 

ErfindungsgemaB wird eine vorzeitige Kuhlung, d.h.' 
ein Unterbrechen des Pasteurisiervorgangs dann ausge- 
lost, wenn: 

55 

- wenigstens eine der Referenzfiaschen eine An- 
zahl von UP aufgenommen hat, die wenigstens 
gleich UPmax ist. 

- samtliche Referenzfiaschen eine Anzahl von UP 
aufgenommen haben. die wenigstens gleich UPmin 6 o 
ist. 

Ein derartiger Fall ist z.B. in Fig. 9 dargestellt durch 
die Kurve G', aus der man sieht, daB die beiden letzten 
Referenzfiaschen den Wert UPmax uberschritten ha- 6 5 
ben, wahrend alle anderen UPmin uberschritten haben. 

Das Kurvenbundel von Fig. 4 ahnlich demjenigen von 
Fig. 2 nach dem Stand der Technik, zeigt die vorteilhaf- 
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ten durch die Erfindung erzielbaren Effekte gegenuber 
diesem Stand der Technik. 

Die der Kurve A entsprechende Kurve A' ist die Kur- 
ve des Normalverlaufs und entspricht gemaB einem vor- 
5 teilhafteh Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung der Kurve 
fur die minimale Aufnahme von UP. 

Die der Kurve B entsprechenden Kurven B' und B" 
sind die Kurven der Aufnahme von UP in zwei Flaschen, 
die in Langsrichtung urn einen Abstand zueinander ver- 
10 schoben sind, der geringfiigig kleiner ist als die Zonen- 
breite, wobei die Kurve B' einer einzigen Referenzfla- 
sche entspricht, im Falle eines Halts des Transportban- 
des bei D. 

Die der Kurve C entsprechende Kurve C ist eine 
15 Kurve fur die Aufnahme von UP gemaB dem erfin- 
dungsgemaflen Verfahren im Fall des Langsamerwer- 
dens des Transportbandes. 

Man sieht in Fig. 4, daB in alien Fallen keine der Fla- 
schen eine Anzahl von UP aufnimmt, die den im allge- 
20 meinen zulassigen Zuwachs 5 zum Wert UPmax (iber- 
schreiteL 

Es sei betont, daB die.logische Schaltung 42 als Mikro- 
prozessor oder Mikrorechner ausgefuhrt, eine Anpas- 
sung des Durchlaufs der Behalter als Funktion ihrer 
Anhaufungen vor oder nach.dem Gerat ermoglicht. Die 
Regelung der Geschwindigkeit des Transportbandes er- 
moglicht eine kontinuierliche Fullung des Pasteurisier- 
tunnels, so daB der Energieaustausch zwischen den Ein- 
laBzonen und den AusiaBzonen optimal ist. Ferner er- 
moglicht die Kenntnis der Durchiaufgeschwindigkeit 
und die Anzahl der nacheinander aufgenommenen UP 
eine optimale variable Anpassung der Spruhtemperatu- 
ren, urn so ein Minimum an Kalte und Warme aufzu- 
wenden. . 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Pasteurisieren von Lebensmitteln 
in Behaltern,die einen Pasteurisiertunnel durchlau- 
fen. bei dem die Behalter nacheinander eine Vorer- 
warmung mit regelmaBigem Temperaturanstieg, 
danach einer beschleunigten Erwarmung in einer 
Vorpasteurisierzone unterworfen und anschlie- 
Bend unter Konstanthaltung der Temperatur durch 
eine Pasteurisierzone geftihrt werden und schlieB- 
lich einer Abkuhlung unterzogen werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Teil der Tunnelstrecke 
(Zr), die aus der Vorpasteurisierzone (3) und der 
Pasteurisierzone (4) besteht, in regelbare Elemen- 
tarzonen (60 bis 69) unterteilt wird, und daB entwe- 
der pro Elementarzelle ein einziger Referenzbehal- 
ter(b) vorgesehen ist und die Anzahl an UP berech- 
net wird, die yon ihm aufgenommen wird, und die 
Unterbrechung des. Pasteurisierens in dieser Ele- 
mentarzone ausgelost'wird, wenn dieser Referenz- 
behalter (b) eine einem vorgegebenen Maximal- 
wert UPmax entsprechende Anzahl UP.aufgenom- 
men hat, oder daB mehrere Referenzbehalter (P, . . . 
Pn) pro Elementarzelle vorgesehen sind, wobei die 
von jedem Referenzbehalter aufgenommene An- 
zahl von UP berechnet wird, und die Abkuhlung in 
dieser Zone eingeleitet wird, wenn wenigstens ei- 
ner der Referenzbehalter das festgeiegte Maxi- 
mum an UP erreicht hat und wenn alle anderen 
Referenzbehalter in der gleichen Zone ein festge- 
legtes Minimum aus UP erreicht oder uberschritten 
haben. . 

2. Verfahren, zum Pasteurisieren nach Anspruch 1, 
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wobei mehrere Referenzbehaher(Pt . . . p n ) pro Ele- 
memarzone verwendet werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daD jede Elementarzone (60 f 61, . . . 69) in 
benachbarte Unterzonen (zi . . . z n ) unterteiit wird, < 
in deren jeder ein Referenzbehalter (pi . . . (3 n ) beob- 5 
achtet wird. 

3. Verfahren zum Pasteurisieren nach Anspruch 2, 
fur ein Pasteurisiergerat mit einem Pilgerschritt- 
Transportband, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Unterzone (zi . . . z n ) einem Schritt entspricht 10 
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